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OBJETIVO TERMINAL 
Luego de estudiar esta cartilla instruccional, el 
alumno podra describir las herramientas emplea· 
das en el taladrado de metales, calcular la velocidad 
y el avance de corte de una broca a partir de la 
información básica necesaria y describir el proce· 
dimiento que se debe seguir en el taladrado. 
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1 HERRAMIENTAS 
OBJETIVO INTERMEDIO l. Luego de estudiar 
este tema, el alumno será capaz de explicar los 
componentes y la forma de emplear las herramien­
tas utilizadas en el roscado. 
A. TALADRADORA
Es una máquina-herramienta destinada a realizar 
operaciones de agujereado a través de una herra­
mienta en rotación (broca). El movimiento de la 
herramienta, montada en el eje principal, es reci­
bido ·directamente de un motor eléctrico o por 
medio de un mecanismo de velocidad, sea éste un 
sistema de poleas escalonadas o un juego de engra­
najes. El avance de la herramienta puede ser 
manual o automático. Las taladradoras sirven para 




Existen varios tipos de taladradoras. Las figuras 2 
y 3 muestran los tipos más comunes. 
portátil 
Fig. 3 
Tala�adora de columna 
(de banco) 
a. Taladradora portátil. Se llama portátil 
porque se transporta con facilidad y se opera
asegurándola con las manos; la presión de
avance es hecha manualmente. 
Se usa para agujerear en cualquier posición. 







Las características de esta máquina son: 
Potencia del motor. 
Número de r p m. 
Capacidad para brocas. 
Voltaje para la máquina. 
Accesorios son los elementos auxiliares que 
debe tener la máquina para efectuar las opera­
ciones. La taladradora portátil tiene los siguien­
tes accesorios: 
Mandril porta-broca y llave. 
Extensión eléctrica. 
ATENCION: Al manejarla tenga en cuenta 
lo siguiente: 
El eje porta-brocas debe girar concén­
tricamente. 
La extensión debe estar en buen estado 
(sin enmiendas). 
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/,. Taladradora de columna. Es una má­
quina-herramienta de mayor tamaño que la 
portátil (fig. 5). 
Fig. 5 
2. Características
A I seleccionar la taladradora que más se ajuste a un 
trabajo determinado deben tenerse en cuenta algu­
nas características como: 
Tipo de máquina. 
Potencia del motor. 
Gama de velocidades. 
Diámetro máximo de la broca. 
Desplazamiento máximo del husillo. 
Distancia máxima entre la columna y el eje 
porta-herramientas. 
Los accesorios son: (figs. 6 a 9) 
Mandril o porta-brocas, con su llave. 
Juego de conos de reducción. 
Prensas. 
Sistema de refrigeración adaptado. 
Cuña para sacar el mandril o porta-brocas y los 
conos de reducción. 
Fig. 6 Partes y accesorios de la 
taladradora de columna 
Fig. 8 Mandril y su llave 
� 
Fig. 9 Cuña 
• 
Fig. 7 Cono 
de reducción 
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Condiciones de uso: 
La taladradora debe estar siempre limpia. 
El eje porta-brocas debe girar bien centrado. 
El mandril porta-brocas debe estar bien colo­
cado. 
La broca debe estar bien sujeta y centrada. 
ATENCION: Para mantener la taladradora 
en buen C'Stado, SC' dC'be limpiar y lubricar 
dt)spués dt) usarse . 
B. BROCA
Es una herramienta de corte de forma cilíndrica 
con ranuras rectas o helicoidales. Termina en 
punta cónica y afilada con un ángulo determinado. 
Se '-!tiliza para hacer agujeros cilíndricos en diver­
sos materiales. 
Los tipos más usados son las brocas helicoidales 
(figs. 10 y 11). 
Fig. 10 Broca helicoidal de 
espiga cilíndrica 
L.ENtJJE,.._ , CUERPO 
F'Ut.TA 
¡-t ...... 1 .. .,,. <XlRTANTE -
;;:, �IA
c:::..::: ;Ji:�> �/;BISElOMAAGECAN.:ES ,,;.GUlO 
Fig. 11 Broca helicoidal de 
espiga cónica 
DE LA P\,f,ITA 
Las brocas se caracterizan por la medida del diáme­
tro, la forma de la espiga y el material de fabrica­
ción. 
Son fabricadas, en general, de acero rápido y acero 
al carbono. Las brocas de acero rápido se utilizan 
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en trabajos que requieren altas velocidades de 
corte. Estas brocas ofrecen mayor resistencia al 
desgaste y al calor, siendo por tanto más económi­
cas que las brocas de acero al carbono, cu yo empleo 
tiende a disminuir en la industria. 
2 VELOCIDAD Y A V ANCE DE 
CORTE 
OBJETIVO INTERMEDIO 2. Después de estu­
diar este tema, el alumno estará capacitado para 
calcular la velocidad y el avance de corte de una 
broca conocidos el diámetro exterior ( p.), las
rpm y el material. 
A. VELOCIDAD DE CORTE V= 
e 
Por tanto, en una rotación, 
Es el número de metros recorrido por un filo de la 
broca en un minuto. 
Se expresa en metros por minuto y los distintos 
valores se logran variando las revoluciones del eje 
de la taladradora. 
Para las brocas la velocidad de corte depende: 
Del material que se va a trabajar. 
Del material de la broca 
Del diámetro de la broca. 
En las máquinas-herramientas en que el material 
es sometido a un movimiento circular, como es el 
caso de torno, la velocidad de corte es representada 
por la circunferencia del material que va a ser 
cortado ( 1( . d) multiplicado por el número de 
revoluciones (n) por minuto, con que el material 




V:--- (fig. 1); 
Fig. 1 
n rotaciones: V =
1(. d.n 
(fig. 2) 
Como el número de revoluciones es referido en 
1 minuto, resulta: 7f. d .  n o sea: 
V=----
1 min 
v=7T- d .n 
Ocurre que, en general, el diámetro del material es 
dado en milímetros. Entonces, para obtener la 
velocidad en metros por minuto, tendremos que 
convertir el diámetro a metros, resultando la 
fórmula: 
V: 






A partir de esta fórmula puedecakularsc el númrro 
de revoluciones por mi nulo, como en el siguientP 
ejemplo: 
Calcular rl númf'ío de rpvoluriorH's por minuto para 
desbastar, con herramienta de arero rápido, hirrro 
fundido duro de 200 mm dr diámetro. L� vt'loridad 
de corte indicada <'11 la lahla es 10 rn/min. 
Cálculo: 






:u-i . 200 
1000 • V 
Jr. el 
n = IS,92osra l6r.p.rn. 
Fig.2 
1?. 
B. A V ANCE DE CORTE
El avance de corte de la broca es la penetración por 
vuelta que la broca realiza en el material. Se 
expresa generalmente en milímetros por vuelta 
(mm/v}. 
En la tabla siguiente se indican los valores prome­
dios de velocidad de corle v avance de corle de las 
brocas de distintos diámetros, para los materiales 
más usuales. 
Esa tabla indica valorrs para ser realizados sola­
m<'n le cuando se usan hrocas de acrro rápido. Para 
las brocas dr acero al carbono. los valorrs deben 
ser reducidos a la mitad. 
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22 18 32 
Revoluciones por minuto 
7003 5730 10186 
3502 2865 5093 
2334 1910 3396 
1751 1433 2547 
1401 1146 2037 
1167 955 1698 
1000 819 1455 
875 716 1273 
778 637 1132 
700 573 1019 
584 478 849 
500 409 728 
438 358 637 
389 318 566 
350 287 509 
318 260 463 
292 239 424 
269 220 392 
250 205 364 
233 191 340 
200 164 291 
175 143 255 
156 127 226 
140 115 204 
Ejemplo: Agujerear cobre con una broca de 0 10 mm. 
Velocidad de corte (Ve) = 50 (m/min) 
Avan_ce de corte por Rev. = 0,20 (rrrn/vuelta) 
























































Revoluciones por minuto (RPM) = 1 .590 (número rev. de la broca) 
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3. PROCESO DE EJECUCION
OBJETIVO INTERMEDIO 3. Después de estu­
diar este tema, el alumno podrá explicar el procedi­
miento que se debe seguir en el taladrado. 
El taladrado es una operación por medio de la cual 
se hacen agujeros con la acción de rotación y de 
avance de una broca sujeta en la taladradora (fig. 1). 
Los agujeros son hechos cuando hay que abrir 
roscas o introducir ejes, bujes, tornillos y rema­
ches en piezas que pueden tener funciones aisladas 
o de conjunto.
En el proceso de ejecución siga estos pasos: 
1 ° Granetee el centro de la pieza como guía para 
la broca. 
zo Sujete la pieza. 
La sujeción depende de la forma y tamaño de 
la pieza; se puede sujetar en la prensa de la 
taladradora (fig. 2 ) o sobre la mesa con 
alicates de presión, bridas y otros (figs. 3 
y 4 ). 
Fig. 2 
PRECAUCION 
Para evitar perforar la mesadelataladra­
dora, ponga un trozo de madera entre la 
pieza y la base de apoyo de ésta, como se 
ve en la figura 4. 
3Q Fije la broca en el mandril (fig. 5 ) . 
OBSERVACIONES 
- Antes de .fijar la broca, compruebe,
con el calibrador si tiene e1 diámetro
adecuado y observe si está bien afilada.
- En el caso de brocas de espiga cónica,
f íjela directamente al árbol de la máquina. 
- Para agujerear chapas delgadas, selec­
cione y afile la broca. Verifiqueelafilado 
de la broca para perforar la lámina.
4Q Regule las rpm y el avance. 
5Q Regule la profundidad de penetración de la 
broca. 
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a. Apoye la punta de la broca sobre la pieza,
en el punto graneteado, actuando en la palan­
ca de avance (fig. 6 ) .
b. Gire la tuerca de regulación hasta una
distancia del tope igual a la profundidad de 
penetración, más la altura de la punta de la 
broca ( fig. 7 ) . 
Fig. 7 
OBSERVACION 
Cuando el agujero es pasante, esa distan­
cia debe tener 2 o 3 milímetros más para 
asegurar la salida de la broca. 
6¡, Agujeree. 
PRECAUCION 
La broca y la pieza deben estar bien 
sujetas. 
a. Aproxime la broca a la pieza, accionando la
palanca de avance.
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b. Centre la broca en el punto donde se va a
agujerear. 
c. Ponga la máquina en marcha. 
d. Inicie y terrrnne el agujero.
OBSERVACIONES 
- El re/ rigerante utilizado debe ser ade­
cuado al material. 
- Cuando se aproxime al final de la 
perforación, el avance de la broca debe 
ser lento.
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